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Abstract 



In the case of a process for producing an elongated closed duct within a hollow space of a vehicle body, it is 
provided that the guiding element formed of plastic is equipped on both ends with exterior surrounding 
flanges. Between the flanges and the vehicle body parts, one surrounding foam seal respectively is 
arranged which swells up during the painting process in the drying oven at a defined temperature and forms 
a tight connection between the vehicle body parts and the guiding element 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Hersteltung eines langgestreckten geschlossenen Kanals 
innerhalb eines Karosseriehohlraumes 

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines 
langgestreckten geschlossenen Kanals (1) innerhalb 
eines Karosseriehohlraumes (2) eines Fahrzeuges (3) 
ist vorgesehen, daB das aus Kunststoff gebildete Fuh- 
rungselement (7) an beiden Enden (8,9) mit auBenlie- 
genden umlaufenden Flanschen (20,21) versehen ist, 
zwischen den Flanschen (20,21) und den Karosserie- 
teilen (4,6) jeweils eine umlaufende Schaumdichtung 
(22,23) angeordnet ist, die wahrend des Lackierproze- 
Bes im Trocknerofen bei einer definierten Temperatur 
aufquillt und einen dichten Verbund zwischen den , 
Karosserieteilen (4,6) und dem Fuhrungselement (7) 
bildet. 
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B schreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auch ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines langgestreckten geschlosse- 
nen Kanals innerhalb eines Karosseriehohlraumes 
nach dem Oberbegriff des Patentansp ruches 1 und 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens. 
[0002] Aus der DE 84 27 918 U1 geht ein langge- 
streckter geschlossener Kanal innerhalb eines Karos- 
seriehohlraumes hervor, wobei der Karosseriehohlraum 
aus zumindestzwei Karosserieteilen zusammengesetzt 
ist und der Kanal durch ein rohrformiges geschlossenes 
Fuhrungselement aus Kunststoff gebildet wird. 
[0003] Bei dieser Anordnung wird zuerst die Rohka- 
rosserie mit dem Karosseriehohlraum hergestellt, 
danach durchlauft die Rohkarosserie den kompletten 
LackierprozeB und anschlieBend wird vom hinteren 
offenen Endbereich des Karosseriehohlraumes her das 
langgestreckte rohrformige Fuhrungselement einge- 
setzt und an beiden Enden mit angrenzenden Bauteilen 
verbunden. Das vordere Ende des rohrfdrmigen Fuh- 
rungselementes wird auf einen aufbaufesten AnschluB- 
stutzen eines Karosserieteiles aufgesteckt und durch 
zusatzliche Verbindungsmittei mit dem AnschluBstut- 
zen verbunden. 

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, einen durch 
ein rohrformiges FQhrungselementaus Kunststoff gebil- 
deten, langgestreckten geschlossenen Kanal innerhalb 
eines Karosseriehohlraumes zu bilden, wobei die End- 
bereiche des Fuhrungselementes ohne zusatzliche Ver- 
bindungsmittei in einfacher Weise dichtend an 
angrenzende Karosserieteile anschlieBbar sind. 
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaG durch 
die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Weitere vorteil- 
hafte Merkmale beinhalten die Unteranspruche. 
[0006] Die mit der Erfindung hauptsachlich erziel- 
ten Vorteile bestehen darin, daB durch das Aufquellen 
der endseitig am Fuhrungselement vorgesehenen 
Schaumdichtungen beim Lackierproze3 der Karosserie 
ein dichter Verbund des Kanals zum umgebenden Luft- 
raum innerhalb des Karosseriehohlraumes gewahrlei- 
stet ist und daf3 keine zusatzlichen Verbindungsmittei 
zwischen den Enden des rohrfdrmigen Fuhrungsele- 
mentes und den angrenzenden Karosserieteilen beno- 
tigt werden. 

[0007] Ein derartig abgeschotteter Kanal laBt sich 
zur Luftzufuhrung zu einem dahinterliegenden Kuhler, 
als Kabeikanal oder zur Fuhrung eines flussigen Medi- 
ums verwenden. Ortiich angeformte Laschen am Fuh- 
rungselement lassen sich auf einfache Weise mittels 
Schraubverbindung an angrenzenden Karosserieteilen 
festlegen, wodurch das Fuhrungselement lagerichtig 
positioniert ist. Durch die dichte Abschottung des 
Kanals laBt sich der das FQhrungselement umgebende 
Luftraum innerhalb des Karosseriehohlraumes bei- 
spielsweise zur Innenraumentluftung des Fahrgastrau- 
mes heranziehen. 

[0008] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in 



der Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher 

beschrieben. 

[0009] Es zeigen 

5 Fig. 1 eine Teilseitenansicht eines Kraftfahrzeuges 
mit einem langgestreckten geschlossenen 
Kanal innerhalb eines Karosseriehohlrau- 
mes, 

Fig. 2 eine Einzelheit X der Fig. 1 in groBerer Dar- 
10 stellung, 

Fig. 3 in Explosionsdarstellung die Bauteile eines 
Kanals sowie eines nachfolgenden Kuhlers 
samt Halterahmen, 
Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 2, 
15 Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V der Fig. 2, 
Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI-VI der Fig. 2 
und 

Fig. 7 einen Schnitt nach der Linie VII-VH der Fig. 
2. 

20 

[0010] In Fig. 1 ist ein langgestreckter geschlosse- 
ner Kanal 1 innerhalb eines Karosseriehohlraumes 2 
eines Fahrzeuges 3 dargestellt, wobei sich der Karos- 
seriehohlraum 2 aus zumindest zwei Karosserieteilen 4, 

25 5, 6 zusammensetzt. Der Kanal 1 wird durch ein langge- 
strecktes rohrformiges Fuhrungselement 7 gebildet, 
das lediglich an seinen beiden Enden 8, 9 offen ausge- 
bildet ist. Das rohrformige Fuhrungselement 7 wird 
durch ein Blasteil oder ein SpritzguBteil aus einem 

30 geeigneten Kunststoff gebildet (z.B. glasfaserverstark- 
tes Polyamid), wobei der Kunststoff zumindest bis etwa 
200°C warmebestandig ist. 

[0011] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel erstreckt 
sich der Karosseriehohlraum 2 oberhalb eines hecksei- 

35 tigen Radhauses 10 und setzt sich aus einer oberen 
. Radhauswandung 4, einem inneren Seitenteil 5 und 
einem ein KarosserieauBenhautteil bildenden Fondsei- 
tenteil 6 zusammen. Benachbart dem hinteren Rand 
einer vorgelagerten seitlichen Tur 11 ist am aufrechten 

40 Fondseitenteil 6 eine erste Offnung 12 des Kanals 1 
vorgesehen, die in der Seitenansicht gesehen anna- 
hemd sichelfdrmig ausgebildet ist. An einem etwa hori- 
zontal oder leicht schrag verlaufenden Wandabschnitt 
13 der oberen Radhauswandung 4 ist eine zweite 6ff- 

45 nung 14 des Kanals 1 vorgesehen. Der Karosseriehohl- 
raum 2 konnte jedoch auch durch einen 
auBenliegenden Schweller, einen Mitteltunnel oder der- 
gleichen gebildet werden. 

[0012] Im Ausfuhrungsbeispiel dient der Kanal 1 
so zur LuftzufOhrung fur einen dahinterliegend angeordne- 
ten Kuhler 15, wobei der Kuhler als Ladeluftkuhler oder 
dergleichen ausgebildet sein kann. Der schrag im 
Raum liegende Kuhler 15 ist mittels eines Halterah- 
mens 16 an aufrechten Karosserieteilen befestigt und 
55 zwar in Fahrtrichtung gesehen hinter den hinteren Rad- 
hausern 10 (Fig. 3). Nach auBen hin wird der Kuhler 15 
durch seitliche Abschnitte 17 einer StoBfangerverklei- 
dung 18 abgedeckt, die beispielsweise aus elastischem 
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Werkstoff gefertigt sein kann. Im unteren Randbereich 
der seitlichen Abschnitte 17 der StoBfangerv rkleidung 
8 ist eine seitliche Austrittsoffnung 19 fur den durch den 
Kuhler 15 hindurchgefuhrten Kuhlluftstrom vorgesehen. 
[0013] ErfindungsgemaB sind beide Enden 8, 9 des 
aus Kunststoff gefertigten Fuhrungselementes 7 m'rt 
auBenliegenden umlaufenden Flanschen 20, 21 verse- 
hen, wobei die Flansche 20, 21 korrespondierende Off- 
nungen 12, 14 an den Karosserieteilen 4, 6 uberragen. 
Zwischen den endseitigen Flanschen 20, 21 und den 
angrenzenden Karosserieteilen 4, 6 ist jeweils eine 
umlaufende Schaumdichtung 22, 23 angeordnet, die 
wahrend des LackierprozeBes im Trocknerofen bei 
einer definierten Temperatur aufquillt und somit einen 
dichten Ve'rbund zwischen dem Fuhrungselement 7 und 
den Karosserieteilen 4, 6 bildet, so daB der Kanal 1 
gegenuber dem angrenzenden Luftraum 24 innerhalb 
des Karosseriehohlraumes 2 abgedichtet ist. 
[0014] Im Ausfuhrungsbeispiel wird der Luftraum 
24 des Karosseriehohlraumes 2 zur Innenraumentluf- 
tung 25 des Fahrzeuges herangezogen. Der Luftstrom 
B der Innenraumentluftung 25 verlauft entgegengesetzt 
zum Luftstrom A der KuhlluftzufQhrung (siehe Fig. 1). 
[0015] Der Kanal 1 innerhalb des Karosseriehohl- 
raumes 2 wird wie folgt gebildet. Zuerst wird das rohr- 
formige geschlossene Fuhrungselement 7 aus 
Kunststoff im Bias- oder SpritzguBverfahren hergestellt, 
wobei an beiden Enden 8, 9 des Fuhrungselementes 7 
auBenliegende Flansche 20, 21 ausgebildet sind, die 
die korrespondierenden Offnungen 12, 14 an den 
angrenzenden Karosserieteilen 4, 6 zumindest 
bereichsweise ubergreifen. Danach werden auf die bei- 
den endseitigen Flansche 20, 21 des Fuhrungselemen- 
tes 7 jeweils umlaufende Schaumdichtungen 22, 23 
vormontiert und zwar auf der dem angrenzenden 
Karosserieteil 4, 6 zugewandeten Seite. AnschlieBend 
wird das rohrformige geschlossene Fuhrungselement 7 
in zumindest ein erstes Karosserieteil 4, 5 des Karosse- 
riehohlraumes 2 eingesetzt und zwar vor dem Aufset- 
zen und Verbinden des zweiten Karosserieteiles 6. Zum 
lagerichtigen Positionieren des Fuhrungselementes 7 
innerhalb des Karosseriehohlraumes 2 sind an der 
AuBenseite des Fuhrungselementes 7 mehrere abge- 
stellte Haltelaschen 26, 27 ausgebildet, die jeweils uber 
eine Schraubverbindung 28 an dem ersten Karosserie- 
teil 4, 5 des Karosseriehohlraumes 2 festlegbar sind 
(Fig. 5 u. 6). 

[0016] In Fig. 5 ist die Festlegung des Fuhrungsele- 
mentes 7 an der oberen Radhauswandung 4 darge- 
steilt, wogegen in Fig. 6 das Fuhrungselement 7 auf der 
gegenuberliegenden Seite am inneren Seitenteil 5 in 
Lage gehalten ist. Beide Haltelaschen 26, 27 weisen 
jeweils Offnungen oder Schlitz6ffnungen 29 auf, die 
einen am Karosserieteil 4, 5 feststehenden angeordne- 
ten Schraubbolzen 30 umgreifen. Auf den Schraubbol- 
zen 30 ist jeweils eine Mutter 31 zur Festlegung des 
Fuhrungselementes 7 aufgedreht. 
[0017] Nach dem Einsetzen und Verbinden des 



Fuhrungselementes 7 in den Karosseriehohlraum 2 
wird das zweite Kaross rieteil 6, in diesem Falle das 
Fondseitenteil, aufgesetzt und durch SchweiBen, 
Schrauben oder dergleichen mit der Rohkarosserie ver- 

5 bunden. Danach durchlaufen die Rohkarosserie und 
das innenliegende Fuhrungselement 7 zusammen 
samtliche Lackierprozesse, wobei durch die im KTL- 
Trockner auftretenden Temperaturen (ca. 185°C) die an 
den Flanschen 20, 21 des Fuhrungselementes 7 vor- 

70 montierten Schaumdichtungen 22, 23 aufquellen und 
somit der Kanal 1 gegenuber dem umgebenden Luft- 
raum 24 des Karosseriehohlraumes 2 abgedichtet ist. 
Der Kanal 1 konnte jedoch auch als Kabelkanal oder 
zur Fuhrung eines flOssigen Mediums (z.B. Wasser) 

75 dienen. 

[0018] GemaB Fig. 4 ist der erste endseitige 
Flansch 20 des Fuhrungselementes 7 unter Zwischen- 
schaltung der Schaumdichtung 22 an die Innenseite 
des aufrechten Fondseitenteiles 6 angeschlossen, 

20 wogegen der zweite randseitige Flansch 21 des Fuh- 
rungselementes 7 unter Zwischenschaitung der 
Schaumdichtung 23 an die Oberseite der Radhauswan- 
dung 4 herangefuhrt ist. Zur Optimierung der Kuhttuft- 
fuhrung erstreckt sich von der Offnung 14 der 

25 Radhauswandung 4 zum Kuhler 15 ein weiteres Luft- 
fuhrungselement 32 und zwischen Kuhler 1 5 und Luft- 
austritts&ffnung 19 ist eine Luftfuhrungshutze 33 
vorgesehen. 

[0019] Der Kuhler 15 bildet zusammen mit dem 
30 Halterahmen 16, dem Luftfuhrungselement 32 und der 
Luftfuhrungshutze 33 eine vorgefertigte Baueinheit 34, 
die mittels Befestigungsschrauben am Aufbau befestig- 
bar ist. 

[0020] Von der FahrzeugauBenseite her ist in die 
35 erste Offnung 12 des Fondseitenteiles 6 eine Rosette 
35 eingesetzt, wobei an einem hinteren Endbereich der 
Rosette ein LufteinlaBgitter 36 vorgesehen ist. Das 
rohrformige Fuhrungselement 7 kann - falls erforderlich 
- an beiden Enden bis zum Aufquellen der Schaumdich- 
40 tungen 22, 23 zusatzlich fixiert werden. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines langgestreckten 
45 geschlossenen Kanals innerhalb eines Karosserie- 
hohlraumes eines Fahrzeuges, wobei der Karosse- 
riehohlraum aus zumindest zwei Karosserieteilen 
zusammengesetzt ist, und der Kanal durch ein 
rohrformiges Fuhrungselement aus Kunststoff 
so gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Fuhrungselement (7) an beiden Enden (8, 9) mit 
auBenliegenden umlaufenden Flanschen (20, 21) 
versehen ist, zwischen den Flanschen (20, 21) und 
den Karosserieteilen (4, 6) jeweils eine umlaufende 
55 Schaumdichtung (22, 23) angeordnet ist, die wah- 
rend des LackierprozeBes im Trocknerofen bei 
einer definierten Temperatur aufquillt und einen 
dichten Verbund zwischen den Karosserieteilen (4, 
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6) und dem Fuhrungselement (7) bildet 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , gekennzeichnet durch 
die fotgenden Verfahrensschritte: 

a) Herstellung des rohrformigen geschlosse- 
nen Fuhrungselementes (7) aus Kunststoff im 
Bias- oder SpritzguBverfahren, wobei die end- 
seitigen Flansche (20, 21) des Fuhrungsele- 
mentes (7) zugeordnete Offnungen (12, 14) an 
den Karosserieteilen (4, 6) Qberragen. 

b) Aufbringen von je einer umlaufenden 
Schaumdichtung (22, 23) am jeweiligen end- 
seitigen Flansch (20, 21) des Fuhrungsele- 
mentes (7) auf der dem angrenzenden 
Karosserieteil (4, 6) zugewandten Seite. 

c) Einsetzen und Verbinden des rohrformigen 
Fuhrungselementes (7) an zumlndest einem 
ersten Karosserieteil (4, 5) des Karosserie- 
hohlraumes (2) vor dem Aufsetzen und Verbin- 
den des zweiten Karosserleteiles (6). 

d) Karosserie durch lauft zusammen mit dem 
innenliegenden Fuhrungselement (7) samtli- 
che Lackierprozesse, wobei durch die in einem 
KTL-Trockner auftretenden Temperaturen die 
Schaumdichtungen (22, 23) aufquellen und 
somit der Kanal (1) gegenuber dem umgeben- 
den Luftraum (24) des Karosseriehohlraumes 
(2) abgedichtet ist. 

3. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kanai (1) zur Luftzufuh- 
rung fur einen dahinterliegenden Kuhler (15) dient. 

4. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Kanal (1) als Kabelkanal 
dient. 

5. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daf3 der Kanal (1) zur Fuhrung 
eines flussigen Mediums dient 

6. Vorrichtunng nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Karosseriehohl- 
raum (2) durch einen Fahrzeugschweller gebildet 
wird. 

7. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich der Karosseriehohlraum 
(2) oberhaib eines Radhauses (10) der Karosserie 
erstreckt. 

8. Vorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der AuBenseite des Fuh- 
rungselementes (7) mehrere abgestellte Haltela- 



schen (26, 27) ausgebildet sind, die jeweils uber 
eine Schraubverbindung (2B), eine Clipsverbindung 
oder dgl. an einem ersten Karosserieteil (4, 5) des 
Karosseriehohlraumes (2) festlegbar sind. 

5 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Karosseriehohlraum (2) durch ein auBenliegendes 
Fondseitenteil (6) eine das Radhaus (10) nach 

10 oben hin begrenzende Radhauswandung (4) und 
ein Seitenteil (5) innen gebildet wird, wobei am 
Fondseitenteil (6) eine erste Offnung (12) und an 
der Radhauswandung (4) eine zweite Offnung (14) 
vorgesehen sind. 

15 

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der den 
Kanal (1) umgebende Bereich innerhalb des Karos- 
seriehohlraumes (2) zur Innenraumentluftung (25) 

20 des Fahrzeuges herangezogen wird. 
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